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® Gleitlagerbeschichtung 

® Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bildung ei- 
ner Gleitschicht bei Lagerkorpern 5. Sie ist gekennzeich- 
net durch eine Siebdruckeinrichtung zum Auftragen der 
Gleitschicht. 

10. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf- 
tragen einer Gleitschicht bei Gleitkorpern sowie ein Verfah- 
ren zum Aufbringen der Gleitschicht. 5 
[0002] Der Einsatz von Gleitschichten erstreckt sich auf 
die verschiedensten Anwendungen, bei denen feste Korper 
untereinander an den sich gegenseitig beruhrenden Korper- 
oberflachen relative Bewegungen ausiiben. Da die relative 
Gleitgeschwindigkeit und die Reibung von einander abhan- 10 
gig sind, werden unterschiedliche MaSnahrnen getroffen, 
diese Gleitreibung moglichst klein zu halten. Eine typische 
MaBnahrne ist dabei das Auftragen des fur die spezielle An- 
forderung optirnalen Lagerwerkstoffes als Gleitinalerial. 
[0003] Die herkommliche Anwendung beinhaltet dabei 15 
als bewegten Korper eine drehende Welle, welche auf einer 
meist feststehenden Gleitflache gleitet. Hierfur hat sich als 
Standardlosung das Gleitlager mit einer Lagerschale im La- 
gergehause in unterschiedlichen Ausfuhrungen bewahrt. 
Vorteilhaft sind dabei der hohe Grad an Standardisierung in 20 
verschiedenen Anwendungsbereichen und der damit ver- 
bundene Kostenvorteil in der Fertigung. 
[0004] Nachteilig ist jedoch der Montageaufwand mit sei- 
nen potentiellen Fehlerquellen. Einstellung und Justage sind 
aufwendig und fehleranfallig. Zudem ist der Material auf- 25 
wand fur ein standardisiertes Gleitlager hoch. 
[0005] In der DE 37 05 904 wird statt eines kompletten 
Gleitlagers eine eingieBbare Buchse fur eine gleitende Lage- 
rung oder Fuhrung in einem GuBteil aus metallischem 
Grundstoff beschrieben. Hier wird zwar eine direkte Anpas- 30 
sung der Lagerung an das Grundmaterial vorgenommen, je- 
doch ist der Arbeitsaufwand durch den in Flammspritztech- 
nik geschichteten Aufbau recht hoch. 

[0006] Die DE 197 31 625 verzichtet bei Pleuelaugen in 
Brennkraftmaschinen auf Lagerschalen und beschichtet das 35 
Pleuelauge direkt durch thermisches Spritzen mit einer Me- 
talllegierung als Lagerschicht. Dieses Verfahren erfordert 
jedoch vorbereitende Arbeitsschritte sowie eine anschlie- 
Bende Nachbehandlung. 

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, 40 
eine Gleitschicht bei Lagerkorpem anzubringen, die ohne 
redundante Anteile auskommt, durch ein einfaches und be- 
wahrtes Verfahren durchgefiihrt werden, eine hinreichende 
Prazision beim Auftragen unterschiedlicher Strukturen auf- 
weist sowie die Nacharbeiten minimiert. 45 
[0008] Die gestellte Aufgabe wird durch die Merkmale 
der Anspriiche 1 und 7 gelost. 

[0009] Man erkennt, dass die Erfindung jedenfalls dann 
verwirklicht ist, wenn die Gleitschicht bei Lagerkorpem 
durch eine Siebdruckeinrichtung bzw. im Rahmen eines 50 
Siebdruckverfahrens erfolgt. Die Gleitschicht wird direkt 
auf das aufnehmende Grundmaterial aufgetragen, es wird 
also insbesondere die Mantelinnenflache eines Hohlkorpers 
direkt beschichtet. Beim Auftragen der Lagerschicht kom- 
men vorteilhafterweise die gleichen Lagerwerkstoffe zum 55 
Einsatz, wie sie beim ersetzten und herkommlichen Gleitla- 
ger verwendet wurden. Durch die hohe Prazision und Ober- 
flachengiite beim Aufbringen des Lagerwerkstoffes ist eine 
mechanische Nachbehandlung im Allgemeinen nicht not- 
wendig. 60 
[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen. 
[00U] Nach einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist 
die Siebdruckeinirichtung zylinderformig und weist einen 
Durchmesser auf, der nur geringfugig kleiner ist als die zu 65 
beschichtende Lagerinnenseite. Der Lagerkorper wird iiber 
den Siebdruckzylinder geschoben und dann wahrend des 
Druckvorganges taktgesteuert umlaufseitig bewegt. 



[0012] GemaB weiteren vorteilhaften Ausbildungen der 
Erfindung ist die aufgetragene Gleitschicht wahrend des Be- 
schichtungsvorganges einer dreidimensionalen Oberfla- 
chenstruktur unterworfen. Hierzu sind unterschiedliche Ver- 
fahrensoptionen moglich. Durch wiederholtes schichten- 
weises Auftragen auf vordefinierte Teilbereiche der Gleitfla- 
che konnen frei wahlbare Muster in dreidimensionaler Form 
erstellt werden. Ebenfalls ist die Ausbildung der Gleitober- 
flache durch die Anordnung von Sieboffhungen unter- 
schiedlicher GroBe zu steuern. Eine weitere flexible Mog- 
lichkeit fur eine steuerbare Auspragung der Gleitoberlache 
ist die Verwendung von Siebdruckschablonen auf dem Sieb- 
druckzylinder, also vordefinierte Druckorte mit einer Sieb- 
offhung mit dem Durchmesser von Null. Durch diese Ge- 
staltung der Gleitoberflache lassen sich in vorteilhafter 
Weise Kanalstrukturen bilden, die eine gewiinschte Druck- 
verteilung oder andere hydrostatische Effekte erzielen. Be- 
sonders vorteilhaft ist die Herstellung oberflachenidenti- 
scher Kopien aus Mustervorlagen. Aus Bildvorlagen, die in 
dreidimensionale Werte umgesetzt werden, konnen pro- 
gramm-gesteuert durch eine der hier aufgefuhrten erfin- 
dungsgemaBen Oberflachen-modellierungen identische Ab- 
bildungen als Gleitflache aufgetragen werden. 
[0013] Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht vor, dass 
zum Aufbringen der Gleitschicht ein herkommliches Sieb- 
druckverfahren verwendet wird. Hierdurch ist der Einsatz 
einer bewahrten und kostengunstigen Technik moglich. 
[0014] ErfindungsgemaB wird der Siebdruckzylinder in 
den Lagerkorper geschoben und beide fuhren synchron eine 
Drehbewegung mit der gleichen Winkelgeschwindigkeit 
aus. Dies wird durch eine Synchronisationseinrichtung er- 
reicht. Diese kann mechanisch gekoppelt oder elektronisch 
gesteuert sein. Das Drucksieb rotiert um die eigene Achse, 
wahrend der zu beschichtende Korper synchron um seine 
Korperachse rotiert, d. h. die beiden Rotationsachsen sind 
nicht deckungsgleich. Ein Mehrfachbeschichten erfolgt 
durch Uberschreiten eines Drehwinkels von 360 Grad. Das 
Drucksieb kann bei langen beidseitig offenen Korpern auf 
der Gegenseite abgestutzt werden. Das Rakel befindet sich 
innerhalb des zylindrischen Drucksiebes und ist durch die 
Siebeinlagerung hindurchragend am Maschinenkorper mit- 
tels Rakelhalter ortsfest fixiert 

[0015] Nach einer weiteren Ausbildung der Erfindung 
wird durch eine Vorrichtung die dreidimensionale Positio- 
nierung von Lagerkorper und Siebdruckzylinder zueinander 
hergestellt. Durch einen getakteten prazisen Vorschub des 
Lagerkorpers wird die Relativbewegung zum Druckvorgang 
positioniert. Damit fassen sich sehr genau die Winkelseg- 
mente und Teilstrecken fur die gewtinschten Druckorte dar- 
stellen. 

[0016] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ermoglicht 
eine groBe Bandbreite an Anwendungen auch bei hohen 
Druckbelastungen. Beispielhaft seien hier Pleuellager in 
Brennstoffmaschinen genannt. Auch das schichtweise Auf- 
tragen von unterschiedlichem Lagermaterial ist durch ge- 
trennte Arbeitsgange moglich. 

[0017] Ebenso konnen mehrere Lagerkorper in einem Sta- 
pelbetrieb zusammengefasst werden und in einem einzigen 
Arbeitsgang kostengunstig beschichtet werden. 
[0018] Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiih- 
rungsbeispieles weiter erlautert. 

[0019] In der Figur ist die Vorderansicht der gesamten 
Vorrichtung zum Beschichten dargestellt. 
[0020] Im Einzelnen wird eine Siebdruckmaschine mit 
dem Antrieb 10 gezeigt, der iiber die Antriebswelle 9 mit der 
Antriebskupplung 8 den Lagerkorper 5 sowie das zylindri- 
sche Drucksieb 4 in Drehbewegung versetzt. Der Lagerkor- 
per 5 ist durch die Klemmung 6 fixiert. Das im Drucksieb 4 
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befindliche Rakel 3 ist dabei iiber den Rakelhalter ortsfest 
angeordnet. Die Synchronisationseinrichtung 2 fur Druck- 
sieb 4 mit Lagerkorper 5 sorgt fur den Gleichlauf der Dreh- 
bewegung zwischen beiden. Fur die axiale Positionierung 
arbeitet der Hubantrieb 11 mit der Takteinrichtung 7 zusam- 5 
men. Die vertikale Positionierung erfolgt uber den Hub- 
schlitten 12. Uber die Zufuhr 1 wird das Lagermaterial zum 
rotierenden Siebdruckzylinder 4 transportiert und uber die 
Sieboffnungen mit dem Rakel 3 auf den Lagerkorper 5 auf- 
gebracht. 10 



zueinander herstellt. 

11. Verfahren nach Anspruch 7 bis 10, gekennzeich-' 
net, dass ein getakteter Vorschub mit dem Lagerkorper 
(5) und Siebdruckzylinder (4) zusammenarbeitet. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Liste der Bezeichnungen 



1 Zufuhr Lagermaterial 

2 Synchronisationseinrichtung 

3 RakelAhalter 

4 Drucksieb 

5 Lagerkorper 

6 Klemmung 

7 Vorschub/Takteinrichtung 

8 Antriebskupplung 

9 Antriebswelle 

10 Antrieb 

11 Hubantrieb 

12 Hubschlitten 
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Patentanspriiche 

1 . Vorrichtung zur Bildung einer Gleitschicht bei La- 
gerkorpern (5), gekennzeichnet durch eine Sieb- 30 
druckeinrichtung zum Auftragen der Gleitschicht. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 zum Auftragen einer 
Gleitschicht bei zylindrischen Laufflachen von Lager- 
korpern, dadurch gekennzeichnet, dass die Siebdruck- 
einrichtung (4) zylinderformig ist und ein auf der Gleit- 35 
fl ache die Gleitschicht auftragendes Rakel (3) aufweist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass durch mehrfach wiederholtes 
schichtenweises Auftragen im Siebdruckverfahren eine 
dreidimensionale Oberflachenstruktur der Gleitflache 40 
erzeugt wird. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, ge- 
kennzeichnet, dass lokale unterschiedliche Schichtdik- 
ken in einem einzigen Vorgang durch verschieden 
groBe Sieboffnungen auf der Gleitflache im Siebdruck- 45 
verfahren gebildet werden. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, ge- 
kennzeichnet durch Siebdruckschablonen zur Bildung 
von Oberflachenstrukturen auf der Gleitflache. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, ge- 50 
kennzeichnet, dass dreidimensionale Bildstrukturen 
von Vorlagen erfasst werden und programmgesteuert 
als Gleitschicht auf den Lagerkorper (5) ubertragen 
werden. • ~ 

7. Verfahren zum Aufbringen einer Gleitschicht bei 55 
Lagerkorpem (5), dadurch gekennzeichnet, dass das 
Aufbringen der Gleitschicht durch ein herkornmliches 
Siebdruckverfahren erfolgL 

8. Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet, dass 
Lagerkorper (5) und Siebdruckzylinder (4) synchrone 60 
Drehbewegungen ausfuhren. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet, dass 
mittels einer Synchronisationsvorrichtung (2) Lager- 
korper (5) und Siebdruckzylinder (4) synchrone Dreh- 
bewegung ausfuhren. 65 

10. Verfahren nach Anspruch 7 bis 9, gekennzeichnet, 
dass eine Vorrichtung die dreidimensionale Positionie- 
rung von Lagerkorper (5) und Siebdruckzylinder (4) 
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Application of a sliding lay r to a bearing or support surface 
using conventional screen printing technology so that bearing 
surfaces can be applied simply and with minimal corrective 
work after application 
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Abstract 

Device for forming a sliding layer of a bearing or support body (5) in which a screen printing 
device is used for application of the sliding layer. An Independent claim is made for a method 
for applying a sliding layer to a bearing body using existing screen printing technology. 
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